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© Bei einem Schallwellen dSmpfenden und/oder 
dMmmenden und wdrmedMrnmenden Bauelement in 
Leichtbauweise, bei dem die ZeUw&nde (3a) von 
einen Schaumstoffk5rper (8) bikJenden aufge- 
schdumten Poren bzw. Zellen (3) im wesentiichen 
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung beste- 
hen, ist der SchaumstoffkSrper aus einem durch 
Erwarmen verformten WerkstUcfc (7) gebildet, das 
eine kompaktierte Mischung aus putverftrmigem 
Aluminium (9) bzw. einer pulverfSrmigen Aluminium- 
legierung und pulverfdrmigem BlSh- bzw. Treibmittel 
(10) und bedarfsweise purverf6rm*rgen Aluminiumoxt- 
den (11) aufweist Da es sich weitestgehend um 
einen Monowerkstoff handelt, ist ein eirrfaches metaJ- 
lisches Recycling mflglich. 
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Die Effindung bezieht sich auf ein Schallwellen 
dSmpfendes und/oder dSmmendes, d.h. akustisch 
wirksames Bauelement aus Schaumstoff der im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art sowie 
auf ein Verfahren zu dessen Herstellung und des- 
sen Verwendung. 

Derate Bauelemente sind bereits bekannt 
(DE-OS 27 35 153), jedoch nur als akustisch wirk- 
same Bauteile. Sie haben die Aufgabe, einen m6g- 
lichst groBen WkJerstand gegen das Durchdringen 
von Schallwellen von der einen r • rte des Bauele- 
mente auf die andere zu bilden. Diese Funktxxi 
bzeichnet man als "schalldammend". DarOber hin- 
aus haben solche Bauelemente gelegentfich auch 
die Aufgabe, schon die Entstehung von Schallwel- 
len an der einen Serte des Bauelemente zu dSmp- 
fen; diese aJs "schalldampfende" Funktion bezetch- 
nete Aufgabe wird beispielsweise dadurch erreicht, 
dafl das Bauelement unmrtteJbar mit dem schallab- 
gebenden Element, beispielsweise ein Karosserie- 
blech, verbunden wird durch z.B. AndrOcken, We- 
ben, Clipsen. 

DarOber hinaus ist es bekannt (DE-PS 32 24 
224), fOr beispielsweise Auspufftdpfe schalkftmp- 
fende Scheiben aus geschSumter Keramik zu ver- 
wenden, deren untereinander in Verbtndung ste- 
hende Poren zur Aufnahme von Abgaskondensaten 
dienen. Keramisches Material ist jedoch vemSttnis- 
m&Big starr und kann nach der Formgebung und 
Sinterung in seiner Form nicht mehr ohne weiteres 
geSndert werden. 

Femer ist es bekannt (US-PS 4 713 277). in 
eine Aluminiumschmelze ein Verdickungsmittel un- 
ter UmrOhren einzubringen. Dieses Verdickungs- 
mittel (metallisches Calcium) dient zur Stabilise- 
rung der Schmelzenviskositat Nach Zugabe von 
Titanhydridpulver in die verhSHnismaBig niedrigvis- 
kose Aluminiumschmelze wird unter wetterem RUh- 
ren eine innige Mischung erzielt Nun wird das 
ROhrgerSt aus der Form genommen und diese wird 
mit einem Deckel fest verschlossen. Dann wird 
durch den AufschaumprozeB ein Schaumstoffkdr- 
per gebikJet, welcher im wesentlichen geschlosse- 
ne Zellen aufweist Die HohlraumwSnde der ge- 
schlossenen Form definieren die AuBenkonfigura- 
tion des Schaumstoffkorpers. Zylinderformige 
Schaumstoffkdrper dieser Art, die mit Durchgangs- 
Idchem versehen sind, werden als schalldampfen- 
de Bnsatze in Auspufftopfen verwendet. 

Die bisher fOr Schalldammungszwecke primSr 
verwendeten Bauelemente aus Schaumstoff weisen 
jedoch meistens Kunststoffe, wie Polyurethan, auf 
(DE-OS 27 35 153). Dabei stellen die ZellwSnde 
mehr Oder weniger biegeweiche Hautchen dar. FQr 
Spezialaufgaben ist es auch bekannt, offenzellige 
Schaumstrukturen mit solchen Schaumstrukturen 
zu verbtnden, welche geschbssenzellig sind oder 
mrt FOIIstoffen gefUItt bzw. impragniert werden. Die 



Herstellungskosten solcher Doppel-Strukturen sind 
verhaitnismBBig hoch. Dies gilt auch fOr offenpori- 
gen SchaumstofMles (DE-PS 36 24 427). DarOber 
hinaus ergeben sich auch Probleme bei der Entsor- 

5 gung nicht mehr benutzbarer Konstruktionen. wel- 
che mit solchen akustisch wirksamen Bauelemen- 
ten ausgerOstet sind. 

Ebenfails bekannt sind thermisch isolierende 
Schichtstoffelemente PE-OS 38 21 468 und G 92 

m 03 734.8). Diese Schichtstoffelemente sind zT. 
auch akustisch wirksam. Diese Bauelemente sind 
jeweils aus mehreren verschiedenen Schichten et- 
nes oder mehrerer Werkstoffe, also kompliziert 
aufgebaut Sie bendtigen, da die nicht selbsttra- 

15 gend sind, zusStzlich eine Versteifung, meist in 
Form eines AluminiumtrSgerblechs. Bei den Vari- 
anten. die aus unterschiediichen Materialien aufge- 
baut sind, stem sich zudem das Problem des Re- 
cyclings. 

20 Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, das 
Bauelement der eingangs genannten Gattung da- 
hingehend zu verbessem. dafi es bei guter akusti- 
scher Wirksamkeit gteichzertig gute Wlrmeisoia- 
ttonseigenschaften aufweist einfach herstellbar ist 

25 Urichtbaumerkmale besrtzt und gegenOber anderen 
Materialien Vorteile bei der Enteorgung bietet 

Die Erfindung ist im Anspruch 1 gekennzetch- 
net uno in UnteransprOchen sind weitere Ausbil- 
dungen derselben beansprucht 

30 Auch an hand der Figurenbeschreibung werden 
bevorzugte Ausbildungsformen noch nMher eriau- 
tert 

Bei dem erfindungsgema*Ben akustisch wirksa- 
men und thermisch isolierenden Bauelement ist der 
35 Schaumstoffkdrper in besonderer Weise ausgebil- 
det Aus einem WerkstOck, das eine kompaktierte 
Mischung aus pulverfdrmigem Aluminium bzw. et- 
ner pulverfdrmigen Aluminium legierung einerserts 
und purverfOrmigem Blah- bzw. Treibmrttel ande- 
40 rerserts sowie bedarfswetse pulverfdrmigen Alumi- 
niumoxidverbindungen aufweist wird durch Verfor- 
men und ErwSrmen der Schaumstoffkdrper gebil- 
det Das WerkstOck kann beispielsweise nach dem 
in der DE-PS 40 18 360 beschriebenen Verfahren 
45 hergestelK werden und es hat sich gezeigt, daB die 
Anwendung jenes Verfahrens, d.h. die Umgehung 
des in der US-PS 4 713 277 beschriebenen Verfah- 
rens. zu wesentlichen Vorteilen bei der Herstellung 
akustisch wirksamer Bauelemente filhrt Abgesehen 
so davon, dafi das separate Herstellen einer Alumi- 
niumschmelze, welche nur schwierig zu stabilisie- 
ren ist, vor dem Zugeben von Blihmittel vermieden 
wird, wird die einfache Herstellung beliebiger 
Formteile beim Anwender selbst moglich, sofem 
55 ein derartiges aus Aluminiumpulver und BlShmittel- 
pulver und u.U. aluminiumoxidhaltigem FOIIstoff ge- 
preBtes WerkstOck als Ausgangsmaterial verwendet 
wird. 
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Dieses kompaktierte WerkstUck wird beisptels- 
weise in eine Form eingelegt, deren HohlraumwSn- 
de die AuBenkonturen des fertigen Schaumstoffkdr- 
pers bestimmt Die Form kann jedoch aus so aus- 
gebiktet sein, dafi die Oberserte often ist Durch 
Emrtzen wird das Aluminiumpuiver aufgeschmolzen 
und wird fUr die Abgabe von BISh- bzw. Treibgas 
beim Zersetzen des BISh- bzw. Treibmittels ge- 
sorgt, das die Aluminiumschmelze in eine Schaum- 
stoffstruktur mrt bevorzugt im wesentiichen ge- 
schlossenen Zeilen umformt Bei der often gestah 
teten Formvariante wird damit die MSglichkeit zum 
freien AufschSumen gegeben. Durch nachtragli- 
ches Stauchen frei, ohne Dtckenbegrenzung . auf- 
geschSumter WerkstUcke werden die normal relativ 
runden bis polygonalen Schaumporen mrt zuneh- 
mendem Stauchungsgrad abgeflacht und ellipsoid- 
artig eingetormt bzw. fatten stch die Zellstege 
senkrecht zur Stauchrichtung ein. Dies fOhrt zu 
einem anisotropen WSrmeleftungsverhaJten, das zu 
einer Verringerung der WSrmelertung in Werfc- 
stOckdickenrichtung und einer leicht erttfhten WSr- 
melertung in WerkstOckebenenrichtung fOhrt, d.h. 
eine htihere WSrmedSmmung des WerkstQcks be- 
wincL 

DarOber hinaus ist es auch m6glich v etn sol- 
ches beispielsweise mattenfttrmiges geprefites 
WerkstUck aus der Aluminium- BlShmrttelpu Jver-Mh 
schung in HohlrSume zwischen Bauteilen einzule- 
gen und das WerkstUck zu erwSrmen, so dafi es 
sich zwischen den gegenOberfiegenden WSnden 
der Bauteite aufblSht und den Zwischenraum im 
wesentiichen vollstSndig ausfQIlt AuBer der aku- 
stisch wirksamen schalWSmpfenden Aufgabe wirkt 
ein solches Bauelement gleichzertig als Vibrationen 
der anliegenden Bauteite dSmmendes und die Ge- 
samtkonstruktion auch versterfendes Aggregate 

Die Erfindung bietet daher eine eirrfache M8g- 
lichkeit, Verbundkdrper mrt sowohl mechanischen 
als auch akustisch dSmpfenden bzw. dSmmenden 
Funktionen zu bilden. Gleichzertig begUnstigt das 
erfindungsgemSBe Bauelement die Entsorgung, da 
es letcht ohne Bildung schSdlicher und die Umwett 
verseuchender Gase und DSmpfe im Ublichen Me- 
talttrenn- und Aufbereitungsverfahren von anderen 
Werkstoften des Gesamtaggregats trennbar und 
der Wiederverwendung zufOhrbar ist. Es kdnnen 
daher auch recycelbare Aluminiumwerfcstofte zur 
Herstellung des kompaktierten WerkstQcks und da- 
her des Schallwellen dSmpfenden bzw. dSmmen- 
den und warmedammenden Bauelements verwen- 
det werden. 

Eine SchwSrzung des erzeugten WerkstQcks 
auf einer Seite fQhrt zu einer deutiichen Erhohung 
des Emissionskoeftizienten und somit zu einer Er- 
hdhung der WSrmedSmmung. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren nach 
Anspruch 9 empfiehft es sich, pulverf6rmiges Alu- 



minium in groBem OberschuB Qber die Anteile des 
BIShmittelpulvers anzuwenden und zwar in einem 
verhSttnis zwischen 10:1 und 1000:1. In einer bei- 
spielhaften AusfQhrung der Erfindung ist es zweck- 

5 maBig, zusatziich aJuminiumoxydhattige Verbindun- 
gen in Anteilen von 0-30% (bezogen auf die Ge- 
samtpulvormenge) zuzugeben. In alien Fallen sollte 
das Treibmrttel, als auch andere Bestandteile weit- 
gehend homogen im Aluminiumpuiver verteirt sein, 

io sofem nicht bestimmte Beretche des WerkstQcks 
aus der Putvermischung bei Anwendung von WSr- 
me weniger stark aufschSumen sollen. Die Pulver- 
mischung wird unter einem Druck von zweckmSBi- 
gerweise zwischen 10 und 500 MPa zu dem Werk- 

is stock kompaktiert Zum ErwSrmen und AufschSu- 
men soltten Temperaturen im Bereich zwischen 
400 und 900 a C angewendet werden. 

Das erfindungsgemaBe Bauelement kann auch 
nach dem AufschSumen noch zusStzfich kattver- 

20 formt werden, um es an bestimmte Raumerforder- 
nisse noch besser anzupassen. 

Besonders bevorzugt verwendet wird das erfin- 
dungsgemSBe Bauelement bei Kraftfahrzeugen und 
Maschinenanlagen und zwar als schalldSmmende 

25 Trennwand und/oder schalldSmpfende Abdeckung 
von vibrierenden Wandteilen und/oder schalldSm- 
mende WSrmetsolation des gesamten Abgasstran- 
ges. 

Es hat sich gezeigt, dafi Bauetemente mrt aus 

30 Aluminium Oder Aluminiumlegierungen bestehen- 
den ZellwSnden der den Schaumstoff bildenden 
aufgeschSumten Zeilen ein Muftifunktions-Struktur- 
bautetl bilden, das nicht nur den WQnschen einer 
akustisch guten Wirksamkert entspricht, sondem 

35 auch die oben genannte Aufgabe K5st und darQber 
hinaus weitere Vorteile mrt sich bringt Abgesehen 
von der einfachen Herstellbarkeft durch AufschSu- 
men von insbesondere Aluminiumpuiver und einem 
gasabspattenden Treibmrttelpurver unter ausret- 

40 chender ErwSrmung insbesondere unmrttelbar in 
der Hohlform, welche den Sufieren Konturen des 
Bauelements entspricht ist die Aiuminiumstruktur 
formstabil und daher selbsttragend, gegenUber 
Kompaktaluminium aber auch wesentiich besser 

45 thermisch isolierend. Das Gesamtgewicht ist im 
Ausmafi der Hohtraumbildung verhSttnismSig nied- 
rig. Die Entsorgung kann zusammen mrt den ande- 
ren Metallbauteilen aus insbesondere Aluminium 
ohne Trennen erfolgen. Insbesondere bei der An- 

50 wendung im Automobilbau wird das sehr kostspteli- 
ge Absondem von Kunststoffteilen vermieden. Bn 
einfaches Recyclingverfahren ist die Folge. 

Bn AusfOhrungsbeispiel der Erfindung wird an- 
hand der Zeichnung erlSutert Dabei zeigen: 

55 Figur 1 einen schematischen Querschnrtt 
durch ein erfindungsgemSBes Bau- 
teil; 

Figur2 einen vergrdBerten Ausschnitt aus 
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dem rechten oberen Bereich von R- 
gur 1; 

Rgur3 einen noch werter vergrflBerten 
schematischen AufriB aus einem Teil 
des Bauelements und 5 

Rgur 4 schematise*) die Stiffen des Hersteh 
lungsverfahrens. 

In Rgur 1 ist schematisch im Querschnitt ein 
Teil einer Art "VorsatzschaJe" dargestellt, welche 
mit ihrer gewdlbten AuBensette 2 innerhalb eines w 
Kraftfahrzeugs dem Fahrgastraum zugewandt ist 
Das Bauelement besteht aus einer FOIIe von hohlen 
Zellen 3, deren ZellwSnde 3a etwa gemSB Rgur 3 
aus Aluminium bestehen. WShrend die dem Fahr- 
gastraum zugewandte OberflSche 2 eine im we- 75 
sentlichen geschtossene, nicht porSse dUnne Alu- 
miniumhaut aufweist die sich bis zu dem Randteil 
5 hinzieht kann dem schallerzeugenden Motor- 
raum die offenzellige InnenseHe 1 zugewandt sein, 
so dafl der Schall in die Zellen 3 bzw. in Zwischen- 20 
rSume 3c zwischen benachbarten Zellen 3 eindrin- 
gen kann. Der eigensteffe SchaumstoffkGrper 8 aus 
den hohlen Zellen absorbiert einen Teil der SchaJh 
wellen, die durch die Durchbrechungen 3b in den 
ZellwSnden 3a und/oder in die Zwischen raume 3c 2s 
zwischen benachbarten Zellen 3 eindringen, welche 
nicht wie an der Verbindungsstelle 3c von anetnan- 
dertiegenden Zellen 3 bei der bet der Schaumbih 
dung angewendeten HHze zusammenfritten 
und/oder verschmelzen. Die Aluminiumhaut 4 und so 
der Randteil 5 des Bauelements sind beispielswet- 
se durch Verschmelzen oder Verfritten der Zell- 
w&nde 3a gebildet 

Um ausladenden Konturen auszuwetchen bzw. 
Absttitzelemente aufzunehmen, ist das Bauelement as 
nach dem AusfUhrungsbeipiel von Rgur 1 an der 
Innensette 1 mit Aussparungen 6 versehen; zu die- 
sem Zweck weist das Bauelement an dieser Stella 
eine Zone B geringerer Dicke als in den anderen 
Zonen A auf . 40 

Die Mindestdicke des Bauelements solrte 2 
mm betragen; so betrdgt die Schichtdicke des 
Randteils 5 des Bauelements von Rguren 1 und 2 
etwa 3 mm, w&hrend die Schichtdicke in den Zo- 
nen A in der Gr&Benordnung von cm liegt Die 45 
Verteilung der Schichtdicken, Zellen- und Hohl- 
raumgrOBen und Zellwanddicken hSngt von den 
Funktionen der SchaJlabsorption ab. Vielfach emp- 
fiehtt es sich, Zonen sehr guter SchaJlabsorption 
mit Zonen per se weniger guter SchaJlabsorption 50 
abwechseln zu lassen, wodurch ganz bestimmte 
Obeiiagungsfunktionen gebildet werden kdnnen. 

Gem&B Rgur 4 wird ausgehend von Alumini- 
umpulver 9 einerseits und Titanhydridpulver 10 an- 
dererserts und gegebenenfalls pulverf5rmigem Alu- 55 
miniumoxid 11 in einem Mischverfahren eine ho- 
mogene Mischung dieser beiden bzw. drei Pulver 
hergestellt. Dabei werden etwa 100 gr Aluiminium- 



pulver 0,5 gr Titanhydridpulver und 25 gr Alumini- 
umoxid zugesetzt 

Nach dem guten Vermischen der Pulver 9, 10 
und eventuell 11 wird das Gemisch in einer Kom- 
paktierungsstufe unter einem Druck von beispiels- 
weise 50 MPa zu dem in Rgur 4 schematisch im 
Querschnitt dargestellten WerkstUck 7 zusammen- 
gepreBt Dieses kann im Vergteich zur Schichtdicke 
verhSltnismSBig gtoBe Abmessungen aufweisen 
und mattenartig Oder profirfOrmrg ausgebildet sein. 

Nun kann das WerkstUck 7 wie jedes andere 
WerkstOck aus normalem Aluminium bzw. Alumini- 
umlegierung ohne ZusStze mit bekannten Bearbet- 
tungsmethoden, wie z.B. Biegen. Frlsen, Schnei- 
den, Bohren, Stanzen, Strang pressen, in jede belie- 
bige zwei- bzw. dreidimenstonale Form 7a gebracht 
werden. 

Schliefilich wird das WerkstOck 7 in einer Er- 
wSrmungs- und Verformungsstufe beispielsweise 
innerhalb einer Hohlform zu dem in Rgur 4 sche- 
matisch im Querschnitt dargestellten Schaumstoff- 
kttrper 8 aufgeschdumt der eine im wesentlichen 
offenzellige Schaumstoffstruktur der Zellen 3 auf- 
weist, aufien aber mit einer dOnnen Haut 4 Oberzo- 
gen sein kann, ohne dafl hierdurch die akustische 
Wirksamkeit wesentlich beeintrSchtigt wird. Diese 
Egenschaft ist sehr Oberraschend, da anzunehmen 
war, dafi der Schaumstoffkdrper 8 Durchbrechun- 
gen aufweisen mOBte. Bet diesem Beispiei retcht 
zum Erwdrmen eine Temperatur von 750 C aus, 
um einen Schaumstoffkdrper 8 mit einer durch- 
schnrttlichen PorosttSt von etwa 80% und einer 
durchschnittlichen Zellengrffie von etwa 0,8 mm 
zu bilden. 

PatentansprUche 

1. Schallwellen dlmpfendes und/oder ddmmen- 
des und wSrmeisolierendes Bauelement in 
Leichtbauweise aus Schaumstoff, bei dem die 
ZelhvSnde der den Schaumstoff bildenden auf- 
gesch&umten Zellen im wesentlichen aus Alu- 
minium oder einer Aluminiumlegierung beste- 
hen, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schaumstoffkdrper (8) aus einem 
durch Erwdnmen verformten WerkstOck (7) ge- 
bildet ist, der eine kompaktierte Mischung aus 
pulverfdrmigem Aluminium bzw. einer pulver- 
fdrmigen Aluminiumlegierung (9), pulverfOrmi- 
gem Bl3h- bzw. Treibmittel (10) und bedarfs- 
weise putverf5rmigen Aluminiumoxidverbindun- 
gen (11) aufweist. 

2. Bauelement nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB eine Vielzahl der Zellen (3) des Schaum- 
stoffkorpers (8) offenzellig ist. 



7 



EP 0 588 182 A2 



8 



3. Bauelement nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzelchnet 

dafi ein Toil der Oberflache (2) mit einer im 
wesentiichen geschlossenen, nicht pordsen 
dUnnen Aluminiumhaut (4) Qberzogen ist 5 

4. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. 

dadurch gekennzelchnet 
dafi der Schaumstoffkd rper (8) Zonen (A) gr6- 
Berer Dicke und andere Zonen (B) geringerer 
Dtcke aufweist 

5. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzelchnet 

dafi der SchaumstoffkSrper (8) eine durch- 
schnittliche Porositat zwischen 60% und 90% 
aufweist 

6. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzelchnet 

dafi der Schaumstoffkdrper (8) eine durch- 
schnrttOche Poren- bzw. ZeJIgrdfie zwischen 
0,1 und 1,5 mm aufweist 

7. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, 

dadurch gekennzelchnet 
dafi der Schaumstoffkdrper (8) eine Oichte zwi- 
schen 0,3 und 2,0 g/cm 3 aufweist 

8b Bauelement nach einem der vorhergehenden 

AnsprOche, 35 
dadurch gekennzelchnet 
dafi der SchaumstoffkSrper (8) auf einer Serte 
geschwdrzt ist 

9. Verfahren zur Hersteilung eines Schallwellen 
ddmpfenden und/oder dSmmenden und w8r- 
meisolierenden Bauelementes in Leichtbauwet- 
se nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, 

dadurch gekennzelchnet 

dafi Pufver (9) aus Aluminium Oder der Alumi- 
niumlegierung mit einem Pufver (10) des 
Treibmfttels im Verba* Itnis zwischen 10:1 und 
1000:1 (A1 -Pufver zu Treibmfttelpufver), sowie 
mit einem Pufver (11) von AJuminiumoxid in 
Anteilen von 0 - 30% (bezogen auf Gesamtpul- 
vermenge) zu einer im wesentiichen homogen 
verteiften Mischung gemischt und durch Pres- 
sen unter einem Druck zwischen 10 und 500 
MPa zu dem WerkstUck (7) kompaktiert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzelchnet 



dafi das WerkstUck (7) durch mechanische Be- 
arbeftungsverfahren, wie Biegen, Schneiden, 
Frasen, Bohren, Stanzen, Sagen und Strangpr- 
essen, in eine beliebige zwei- bzw. dreidimen- 
sionaJe Form (7a) gebracht wird. 



14. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 13, 
dadurch gekennzelchnet 
dafi der Schaumstoffkdrper (8) zusdtzlich kalt- 
verformt wird. 



15. Verfahren nach einem AnsprOche 9 bis 14, 
dadurch gekennzelchnet 

dafi das WerkstUck einseftig geschwSrzt wird, 
40 beispielsweise durch Graphrtierung. 

16. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
der AnsprOche 1-8 als schaJkJSmmendes Bau- 
teil, beispielsweise Trennwand, in Kraftfahrzeu- 

45 gen, Rugzeugen, Schrffen Oder Maschinenan- 
lagen. 

17. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
der AnsprOche 1-8 als schalkftmpfende Ab- 

50 deckung von vibrierenden Wandteilen in Kraft- 
fahrzeugen, Rugzeugen, Schrffen Oder Maschh 
nenanlagen. 

18. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
55 der AnsprOche 1-8 als wdrmeisolierendes Bau- 

teil in Kraftfahrzeugen, Rugzeugen, Schrffen 
Oder Maschinenanlagen. 



11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzelchnet 
dafi das WerkstUck (7 bzw. 7a) zum AufschSu- 

io men zwischen 400 *C und 900*C erw3rmt 

wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 
dadurch gekennzelchnet 

75 dafi das WerkstOck (7 oder 7a) in einer im 
wesentiichen geschlossenen Form so erwSrmt 
wird, dafi es diese beim AufschSumen voll- 
stfindig ausfOlft und sich in die Form eines 
Schaumstoffkdrpers (8) verformt wobei es 
20 nicht zwingend notwendig ist dafi das Werk- 

stOck (7a) in seiner Form der Form des end- 
gUttigen SchaumstoffkOrpers (8) vor dem Auf- 
schdumen angepafit werden mufi. 

25 13. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 
dadurch gekennzelchnet 
dafi das WerkstOck (7 oder 7a) frei aufge- 
schMumt und anschliefiend mehr oder weniger 
stark gestaucht und somft auf Endstdrke ge- 
30 bracht wird. 
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19. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
der AnsprQche 1-8 als schalld^mmendes bzw. 
schalWSmpfendes und wSrmeisolierendes 
Bauteil in Kraftfahrzeugen, Rugzeug«i n, Schrf- 

fen Oder Maschinenanlagen. i 5 

20. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
der AnsprUche 1-8 als ein selbsttragendes 
Strukturbauteil in Kraftfahrzeugen, Rugzeugen, 
Schrffen oder Maschinenanlagen. , io 
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